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BESCH RE IBUN6 • 

• • ■ ■ - . . . 

- 

■. • ■ ~ ■ . . 

5 Werkzeugmaschine und Verfahren zum WerkzeugwechseJ 

* . * ■ 

an einer Werkzeugmaschine 

■ • ■ 

Die Erfindung betrifft eine Werkzeugmaschine mit rnindestens einem Werk- 
10 . zeugtrager und rnindestens einem verfahrbarenWerkstucktragier, uber den ein 
oder mehrere Werkstucke zur Bearbeitung pqsitionierbar sind. 

» * • 

• * * 

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Werkzeugwechse) an einer . 

■ ■ 

Werkzeugmaschine. 

15 

Aus der WO 2004/012888 Al ist eine Mehrspindel-Werkzeugmaschine be- 
kannt, welcbe ein Maschinengestell, einen ersten Spindelschlitten rnit einer 
ersten Werkstuckspindel als verfahrbaren Werkstucktrager sowie einen zwei- 
ten Spindelschlitten mit einer zwerten Werkstuckspindel als weiteren verfahr- 

20 baren Werkstucktrager umf a Bt. Der erste Spindelschlitten und der zweite 

Spindelschlitten sind in einem linear verschieblichen Maschinengestell gefuhrt. 
Am Maschinengestell sind dabei eine erste Fuhrung und eine beabstandete 
zweite Fuhrung angeordnet, an welchen sowohl der erste Spindelschlitten als 
auch der zweite Spindelschlitten gefuhrt sind. Die erste Werkstuckspindel und 

25 die zweite Werkstuckspindel sind zwischen den beiden Fuhrungen angeordnet. 
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Der Erfindung fiegt die Aufgabe zugrunde, eine Wef kzeugmaschlne der ein- 
gangs genannten Art so zu verbessern, daB ein Werkzeugwechsel auf einfache 
Weise ermoglicht wird. 

Bel der erfindungsgemaBen L6sung ist eine Werkzeughalteeihrichtung rnit dem 
mindestens einen Werlcstucktrager verbunden. Dadurch .aBt sich die Werk- 
. zeughalteeinrichtung Dber den Werkstucktrager positionieren. 

■ 

Durch die erfindungsgemaBe Losung laBt sich ein automatischer Werkzeug- 
W echsel durchf Ohren, indem ein oder rnehrere Werkzeuge oder Werkzeugte.le, 
welche durch die Werkzeughalteeinrichtung gehaiten sind, uber den Werk- 

stDcktrager an eine Werkzeugwechselposition verfahren werden. Es ist da- 
durch mog.icb, einen Werkzeugwechsel auch bei beengten Platzverhaltnissen 
durchzufOhren. Es ist auch dann nicht mehr notwendig, daB ein Bediener ,n 
den Arbeitsraum der Werkzeugmaschine zum Werkzeugwechsel eingre.fen 
muB. Insbesondere muB eine Abdeckung des Arbeitsraums nicht geoffnet 
werden. 

' " ■ - • ' ■ 

Bei der erfindungsgemaBen Losung ist die Werkzeughalteeinrichtung (und da- 
mit gehaltene Werkzeuge) uber den zugeordneten Werkstucktrager verfahr- 
bar Die Werkzeughalteeinrichtung mit einem gehaltenen Werkzeug laBt s.ch 
dann an eine Werkzeugwechselposition verfahren bzw. sie laBt sich so verfah- 
ren daB ein Werkzeug von einem Werkzeugtrager aufnehmbar ist Erfindungs- 
gemaB wird als der Werkstucktrager a.s Werkzeugwechselschlitten benutzt. 
• Die erfindungsgemaBe Losung laBt sich insbesondere einsetzen, wenn e.n oder 
rnehrere Werkzeugtrager translation^ an einem Maschinengestell w,e be.- 
spielsweise einem portalformigen Rahmen gehalten sind. 
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» * 

Insbesondere sind die Bewegungsachsen der Werkzeughalteeinrichtungen die 

■ 

Bewegungsachsen des Werkstticktragers. Der konstruktive Aufwartd und der 

* ♦ * , - ■ 

steuemngstechnische Aufwand fur einen automatisierten Werkzeugwechsel 1st 
5 dadurch gering gehalten. 

Gunstigerweise ist die Werkzeughalteeinrichtung bezuglich des mindestens. 

einen Werkzeugtragers uber den Werkstucktrager zum Werkzeugwechsel po- 

■- . ■ • ■ , . 

sitionierbar. Es laBt sich dadurch ein a utomatiscber Werkzeugwechsel durch- 
10 fuhren.Vqn einem Werkzeugtrager geloste Werkzeuge lassen sich abfuhren 
. bzw. es lassen sich We rkzeuge einem Werkzeugtrager zufuhren.. 

■ - ■ 

■ ■ . . . • 

Es kanri vorgesehen sein, daB die Werkzeughalteeinrichtung an dem Werk- 
stucktrager losbar fixierbar ist. Wahrend eines Bearbeitungsvorgangs eines 
15 Werkstucks, bei welcherri das Werkstuck an dem Werkstucktrager eingespannt 
ist, ist dann die Bearbeitung durch die Werkzeughalteeinrichtung nicht gestort. 
Bei Bedarf, d. h. bei einem durcbzufubrenden Werkzeugwechsel, laBt sich die 
* Werkzeughalteeinrichtung an dem Werkstuckschlitten fixieren. 

20 Beispielsweise ist die Werkzeughalteeinrichtung auf den Werkstucktrager auf- 
steckbar. Sie laBt sich dadurch auf einfache Weise an dem Werkstucktrager 
fixieren. Es sind auch andere Moglichkeiten der Fixierung mdglich, wie bei- 
spielsweise eine forrnschlussige Fixierung. 

25 Bei einer Ausfuhrungsform ist eine Mehrzahl von Bearbeitungsstationen vor- 
gesehen, wobei jede Bearbeitungsstation mindestens einen Werkzeugtrager 

♦ 

aufweist. Bei einer solchen Werkzeugmaschine konnen in unterschiedhchen 
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Bearbeitungsstationen unterschiedliche Bearbeitungsvorgange durchgefuhrt : 
werden. Ober den Werkstucktrager werden Werkstucke vpn Bearbeitungs- 

station zu Bearbeitungsstation transportiert. Eiri Werkzeugwechsel mtiB, wenn I 

. . ■ * 

eine genugende Aniab! von Bearbeitungsstationen vorhanden 1st, dann nur 1 

5 noch bei WerkzeugverschleiB durchgefuhrt werden. Insbesondere sind die Be- t 

arbeitungsstationen bezuglich eines Maschinengestells fest angeprdnet • 

• ' • • . • ■ ■ ■ " } 

Beispielsweise ist eine Mehrzahl von Werkzeugtragern in einer Reihe angeord- 
net. Dadurch lasseri sich die Verfahrbeweguhgeh zwischen unterschiedlichen 
10 Bearbeitungsstationen .gering halten. Es ist dadurch auch moglich, den Platz- 

bedarf der Werkzeugmaschine gering zu halten. 

* » ■ , * 

. • • ■ ... 

Es kann weiterhin eine Mehrzahl von Reihen mit Werkzeugtragern vorgesehen 
sein. Beispielsweise Hegen Reihen sich gegenuber. Es laBt sich dadurch eine 
15 Werkzeugmaschine mit optimierter Platznutzung realisieren. 

Ganz besonders vorteilhaft ist es, wenn der Werkstucktrager zwischen den 
Pteihen verfahrbar ist. Es laBt sich dadurch eine Vielzahl von Bearbeitungsvor- 
gangen durchfuhren, wobei sich die Verfahrbewegungen gering halten lassen. 
20 Der Platzbedarf der Werkzeugmaschine laBt sich dadurch auch gering halten. 

Es ist vorgesehen, daB der WerkstOcktrager in einer ersten Richtung verfahrr 
bar ist, beispielsweise in einer X-Richtung, welche im wesentlichen horizontal 
ausgerichtet ist. 

25 



« 
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Dle Bewegungsmoglichkeiten lassen sich erhohen, wenn der Werkstucktrager 
in einer zweiten Richtung quer und insbesondere senkrecht zur ersten Rich- 
tung verfahrbar ist. Bei der zweiten Richtung kann es sich urn eine Y-Richtung 

handeln. Diese ist insbesondere parallel zur Vertikalen ausgerichtet. 

- ■ ■ 

5 

Wenn der Werkstucktrager in einer dritten Richtung quer und insbesondere 
senkrecht zur ersten Richtung und quer und insbesondere senkrecht zur 
zweiten Richtung verfahrbar ist, dann werden die Bewegungsmoglichkeiten 
weiter erhoht. Insbesondere handelt es sich bei der dritten Richtung urn eine 

* 

• '.. -. . ... 

10 Z-Richtung, welche eine horizqntale Richtung senkrecht zur X- Richtung. sein 

kann. Ober eine. Beweglichkeit in der Z-Richtung laBt sich auch der Werkstuck- 
trager aiis einerh Arbeitsraum herausfahren; dadurch konnen bearbeitete 
Werkstucke auf einfache Weise von dem Werkstucktrager entnommen werden 
bzw. dieser kann auf einfache Weise neii beladen werden. Es ist dann auch auf 
15 einfache Weise eine Fbcierung der Werkzeughalteeinrichtung an dem Werk 1 

stucktrager ermoglicht bzw. eine Beladung oder Entladung der Werkzeughalte- 
einrichtung ermoglicht. 

■ 

Eine weitere Bewegungsmoglichkeit fur den Werkstucktrager und damit fur die 
20 Werkzeughalteeinrichtung ergibt sich, wenn der Werkstucktrager drehbar ist. 
Es lassen sich dadurch Werkstucke (und auch Werkzeuge zum Werkzeugwech- 
sel) in einem Arbeitsraum in Winkelstellungen bezuglich Werkzeughaltem po- 
sitionieren. 

25 Gunstig ist es, wenn eine Werkzeugloseeinrichtung und/oder Werkzeugfboe- 
rungseinrichtung mit dem Werkstucktrager verbunden ist. Die Werkzeuglose- 
einrichtung/Werkzeugfixierungseinricbtung kann dabei durch eine einzige 
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Einrichtung realisiert sein. Die Werkzeugloseeinrichtung bzw. Werkzeugfixie- 
rungseinrichtung ist dann mit dem Werkstucktrager verfahrbar, Ober die 
Werkzeugloseeinrichtung laBt sich ein Werkzeug an einem Werkzeughalter 
I6sen. Ober die Werkzeugfixierungseinrichtung laBt sich eih Werkzeug an 
einem Werkzeughalter fixieren. Die Werkzeugloseeinrichtung bzw. Werkzeug- 
fixierungseinrichtung kann integral an der Werkzeughalteeinrichtung gebildet 



sein. 



Gunstig ist es, wenn mindestens eine Ablagestelle fur eine oder mehrere 
Werkzeughalteeinrichtungen vorgesehen ist. Die mindestens eine Ablagestelle 
ist insbesondere an einem Maschinengestell angeordnet. Eine solche Ablage- 
stelle kann als Lagerort fur Werkzeughalteeinrichtungen dienen. Die Werk- 
zeughalteeinrichtung Ia6t sich beispielsweise rnit einem oder mebreren Werk- 
zeugen bestucken und an einer Ablagestelle ablegen. Ein Werkstucktrager 
kann vor oder nach einer Werkstuckbearbeitung, wenn kein Werkstiick an ihm 
gehalten ist, die Werkzeughalteeinrichtung von der Ablagestelle aufnehmen 
und sie.dem entsprechenden Werkzeugtrager zufuhren. Dort kann ein Werk- 
zeugwechsel erfolgen. Die Werkzeughalteeinrichtung mit dem ausgetauschten 
Werkzeug wird dann iiber den Werkstucktrager wieder an die Ablagestelle ge- 
fuhrt. AnschlieBend kann der Werkstucktrager ein Werkstiick zur Bearbeitung 
mit dem neuen Werkzeug aufnehmen und dem Werkzeug zufuhren. 

- 

Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrunde, ein einfaches Verfahren zum 
Werkzeugwechsel an einer Werkzeugmaschine bereitzustellen. 
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Diese Aufgabe wird.erfindungsgemaB dadurch gelost, daB eine Werkzeughalte- 
einrichtung mittels eines Werkstucktragers ar> eine Werkzeugwechselposition . . 
verschoben wird, 

5 Das erfindungsgemaBe Verfahren weist die bereits im Zusammenhang mit der N 
erfmdungsgemaBen Werkzeugmaschine erlauterten Vorteile auf. 

. insbesondere- loBt sich ein automatisierter Werkzeugwechsel durchfuhren, 
ohne daB eiri Bediener in einen Arbeitsraum greifen muB. 

■ . 

10 

Weitere vorteilhafte Ausgestaitungen des erfindungsgemaBen Verfahrens 
wurden bereits im Zusammenhang mit der erfindungsgemaBen Werkzeug. 
maschine erlautert. 

15 Insbesondere wird ein von einem Werkzeugtrager entnommenes Werkzeug 
Oder Werkzeugteil uber den Werkstiicktrager abgefuhrt bzw. ein an einem. 
Werkzeugtrager einzusetzendes Werkzeug oder Werkzeugteil uber den 
Werkstiicktrager zugefuhrt. Durch die mit dem Werkstiicktrager verbundene 
Werkzeughalteeinrichtung laBt sich also ein automatisierter Werkzeugwechsel 

. 

20 durchfuhren. 

.... . . 

Die nachfolgende Beschreibung eines bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels dient 
im Zusammenhang mit der Zeichnung der naheren Erlauterung der Erfindung, 
Es zeigen: 



25 



Figur 1 eine perspektivische Teilansicht eines ersten Ausfuhrungs- 

beispiels einer erfindungsgemaBen Werkzeugmaschine; 
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Figur 2 eine perspektivische Darstelluhg eines Ausfuhmngsbeispiels 

eines Werkstucktragers; 

- ■ 

5 Rgur 3 eine Vorderansicht eines zweiten Ausfuhrungsbeispiels einer 

erfindungsgemaBen Werkzeugmaschine; 

' ■ • ■ - • 

Figur 4 eine Draufsicht von oben auf die Werkzeugmaschine gemaB 

Figur 3 und 

Rgur 5 eine schematische Darstellung eines Ausfuhrungsbeispiels 

• eines Werkzeughalters. . 

* 

• - ■ * . ■ 

Ein Ausfuhrungsbeispiei einer erfindungsgemaBen Werkzeugmaschine, welche 

> in Rgur 1 teilweise gezeigt und dort als Ganzes mit 10 bezeicbnet ist, umfa&t 
ein Maschinehbett 12. An dem Maschinenbett 12 sitzt ein Rahmen 14/ weJcher 
eine Mehrzahf yon Werkzeugtragern 16 halt 

* • * 

* « ■ « 

Der Rahmen 14 weist beispielsweise gegenuberliegende Stutzen._18, 20 auf. 
Diese erstrecken sich uber dem Maschinenbett 12 beispielsweise in vertikaler 
Richtung. Die Stutzen 18 sind an ihrem oberen Ende uber eine Querstutze 22 

verbunden. Es kann vorgesehen sein, daB die Stutzen 18, 20 an ihrem unteren 

- 

Ende im Bereich des Maschinenbetts 12 fiber eine weitere Querstutze 24 ver- 
bunden sind. Ein Arbeitsraum 26 zur Bearbeitung von Werkstucken 1st zwi- 
schen den Stutzen 18, 20 und 22, 24 gebildet. In dem gezeigten Ausfuhrungs- 
beispiel ist der Arbeitsraum 26 quaderformig. 
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Der Arbeitsraum 26 ist zu einer Vorderseite bin durch eine Abdeckung 28 ab- 
gedeckt. (In Figur 1 ist die Abdeckung 28 teilweise gezeigt.) 

■ 

* 

* 

Die Stutzen 18 und 20 halten jeweils eine Reihe 30, 32 von Werkzeugtragern. 
5 Bel den Werkzeugtragern handelt es sich insbesondere um Werkzeugspindeln. 
Diese konnen translatorisch feststehend oder beweglich sein. 

Bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel halt die Stutze 18vier Werkzeugtrager. 
34a, 34b, 34c, 34d. Bei den Werkzeugtragern 34a, 34b, 34c r 34d handelt es 
10 sich beispielsweise um Werkzeugspindeln. An diesen Werkzeugtragern sind 

Werkzeuge 36 zur Bearbeitung von Werkstucken fixierbar. Die Werkzeugtrager 
sind fest an dem Rahmen 14 montiert und insbesondere nicht linear verschieb- 
lich. 

- 

15 Die Reihe 32 umfaBt ebenfalls eine Mehrzahl von Werkzeugtragern. Es kanh 
auch vorgesehen seiri, daB die Querstutze 22 einen oder mehrere Werkzeug- 
trager 38, 40 halt. Die Werkzeugtrager 38, 40 konnen auch in einer Reihe 
parallel zu einer Z-Richtung und/oder parallel zu einer X-Richtung angeordnet 
sein. 

20 

Eine Reihe 30, 32 umfaBt eine oder mehrere Bearbeitungsstationen. Beispiels- 
weise ist mittels der Werkzeugtrager 34a, 34b eine erste Bearbeitungsstation 
und mittels der Werkzeugtrager 34c und 34d eine zweite Bearbeitungsstation 
gebildet. Ober die erste Bearbeitungsstation lassen sich beispielsweise simul- 
25 tan zwei Bohrungen in ein Werkstuck einbringen. Ober die zweite Bearbei- 
tungsstation lassen sich simultan beispielsweise zwei weitere Bohrungen mit 
anderem Durchmesser einbringen. 
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■ ■ . ' . • . ■ 

Bei dem in Figur 1 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind, wenn Werkzeuge 36 

• - * - 

. m 

wie Bohrwerkzeuge an den Werkzeugtragem 34a, 34b, 34c, 34d fixiertsind, 
diese in einer Linje ausgerichtet, welche im wesentliehen parallel zur Hohen- 
5 richtung der Stutze 18 bzw. 20 1st 

* 

■ ■• . • - - 

Es ist grundsatzlieh auch moglich, wie anhand der Werkzeugtrager 38, 40 ge- 

■ 

zeigt, daB die Werkzeuge in einer Linie ausgerichtet sind, welche quer zu 
dieser Hohenrichtung liegt. 

io : 

Ein Werkstuck 42 ist zur.Bearbeitung in dem Arbeitsraum 26 bezuglich der 

- . 

• - 

Werkzeugtrager 16 uber eineh Werkstucktrager 44 (Figur 1, Figur 2) posi- 
tioriierbar. An dem Werkstucktrager 44 sind ein oder mehrere Werkstucke 42 
fixierbar. Der Werkstucktrager 44 umfaBt dazu eine Fixierungseinrichtung 46. 
15 Diese umfaBt beispielsweise Klemmbacken 48, 50, 52 zum Einklemmen eines 
Werkstucks 42. 

• ■ 

Bei dem in Figur 2 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel weist der Werkstucktrager 
44 einen Halterahmen 54 auf, an dem die Klemmbacken 48, 50, 52 sitzen. Die 
20 Klemmbacken 48, 50 sitzen dabei an einer ersten Querstrebe 56 des Halte- 

rahmens 54 und die Klemmbacke 52 sitzt an einer beabstandet gegenuber- 

. - . 

liegenden zweiten Querstrebe 58 des Halterahmens 54. 

Werkstucke 42, welche in dem Werkstucktrager 44 eingespannt sind, sind uber 
25 den Werkstucktrager 44 verfahrbar und insbesondere in dem Arbeitsraum 26 
verfahrbar. Der Werkstucktrager 44 ist dazu als Werkstuckschlitten ausgebil- 
det. 
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Zur FOhrung des Werkstucktragers 44 ist ein Rahmen 60 vpcgesehen, welcher 
portalartig ausgebildet 1st. An dem Rahmen 60 ist in einer beispielsweise verti- 
kalen Richtung Y ein weiterer Rahmen 62 linear verschieblich gefuhrt; Dazu 
5 sind an einer Innenseite von Stutzen 64, 66 des Rahmens 60 Fuhmngen fur 
den Rahmen 62 angeordnet. 

Der Rahmen 60 bildet dahn einen "AuBen'-Rahmen und der Rahmen 62 einen 
»lnnen"-Rahmen. Diese Art von FOhrung wird auch als Box-in- Box-Kbnzept 
10 bezeichnet, da der Rahmen 62 als "Kasten" in dem Rahmen 60 als "Kasten" 
gefuhrt ist. 

- . - 

An dem Rahmen 62 wiederurn ist der Werkstucktrager 44 in einer Richtung: X 
gefuhrt. Diese Richtung X ist quer und insbesondere senkrecht zu der Richtung 
15 Y, in welcher der Rahmen 62 an dem Rahmen 60 gefuhrt ist. Die Richtung X ist 
insbesondere eine horizontale Richtung 

Der Rahmen 62 weist gegenuberliegende Querstutzen 68, 70 auf, welcbe ins- 
besondere parallel sind. Diese Querstutzen 68, 70 sind dabei in der X-Richtung 
20 orientiert. An den jeweils einander zugewandten Seiten dieser Querstutzen 68, 
70 sind Fuhmngen fur den Werkstucktrager 44 angeordnet, damit dieser eben 
in der Richtung X verfahrbar ist. Es wird dadurch wiederurn ein Box-in-Box- 
Konzept realisiert, da der "Kasten" Werkstucktrager 44 in dem Rahmen 62 
verschieblich gefuhrt ist. 

25 
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Es kann aych noch vorgesehen sein, daB der Werkstucktrager 44 in einer 

. Z-Richtung quer und insbesondere senkrecht zur Y-Richtung und quer und ins- 

besondere senkrecht zur X-Richtung verschieblich ist. Dazu ist ein Z-Schlitten 

(Pinole) 72 vorgesehen, an welchem der Werkstucktrager 44 gehalten ist. 

5 Dieser Z-Schlitten 72 ist eben in der Z-Richtung verschieblich, wodurch der 

• • • * ' 

Werkstucktrager 44 in der Z-Richtung verschieblich ist. 

Uber die Rahmen 60, 62 und den Z-Schlitten 72 ist damit der Werkstucktrager 
. 44 und entsprechende von ihm gehaltene Werkstucke 42 in der X-, Y- und 
10 Z-Richtung verschieblich. 

♦ * 

Der Rahmen 62 in seiner Verschiebungsbewegung am Rahmen 60, die Ver- 
schiebungsbewegung des Z-Schlittens 72 an dem Rahmen 62 in X-Richtung 
und die Yerschiebungsbewegungi des Z-Schlittens 72 in der Z-Richtung sind 
15 angetrieben, beispielsweise durch Linearmotoren oder Kugelgewindetriebe. 

Es kann auch noch vorgesehen sein, daB der Werkstucktrager 44 an dem 
Z-Schlitten 72 drehbar gehalten ist (in Figur 1 angedeutet durch R) mit einer 
Drehachse, welche parallel zur Z-Richtung a usgerichtet ist. Insbesondere 
20 lassen sich belie big e Drehwinkel des Werkstucktragers 44 bezuglich des 

Z-Schlittens 72 einstellen. Der Werkstucktrager 44 ist dazu uber ein Drehlager 
an derh Z-Schiitten 72 gelagert und es ist ein entsprechender Antrieb zur 
Drehbewegung vorgesehen. 

f ♦ 

25 Ein Werkstuck 42 la Bt sich dann uber den Werkstucktrager 44 in jeder (X, Y, 
Z)-Position in dem Arbeitsraum 26 positionieren und weiterhin in jeder Winkel- 
steliung bezogen auf die Drehachse des Werkstucktragers 44 in dem Arbeits- 
raum 26 positionieren. 



• 
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ErfiridungsgemaB Fst es vorgesehen, daB eine Werkzeughalteeinrichtung 74 
mit dem Werkstucktrager 44 verbunden und insbesondere losbar verbunden 
ist. Die Werkzeughalteeinrichtung 74 umfaBt eine oder mehrere Werkzeugaiif- 
. 5 nahrrien 76, in die jeweils eiri Werkzeug 78 (Figur 1) einlegbar ist. Ein einge- 
\ legtes Werkzeug 78 laBt sich dann uber den Werkstucktrager 44 in den Rewe- 
gungsachsen deis Werkstucktragers 44 verfahreh bzw. drehen. 

Uber die Werkzeughalteeinrichtung 74 laBt sich ein automatischer Werkzeugr 
10 wechse! durchfuhren; Der Werkstucktrager 44 mit der Werkzeughalteeinrich- 
tung 74 wird an einen entsprechenden Werkzeugtrager 16 herangefahren. Der 
Werkstucktrager 44 wird so verfahren, daB ein an dem entsprechenden Werk- 
zeugtrager 16 fixiertes Werksttick in der Werkzeugaufnahme 76 Itegt. Durch 
eine entsprechende Verfahrbewegung wird das Werkzeug gelost und von dern 
15 Werkzeugtrager entnommen. Uber die Bewegung des Werkstucktragers 44 
kann dann das geloste Werkzeug aus dem Arbeitsraurn 26 herausgefahren 
werden, Ein neues Werkzeug wird in die Werkzeugaufnahme 76 eingelegt und 
zur dem entsprechenden Werkzeugtrager 16 verfahren und dort wiederum 
fixiert. 

20 

Es laBt sich damit ein automatischer Werkzeug wechse! durchfuhren, ohne daB 
ein Bediener in den Arbeitsraurn eihgreifen rnuB. Es ist dabei insbesondere 
vorgesehen, daB der Z-rSchlitten 72 so weit aus dem Arbeitsraurn 26 heraus- 
fahrbar ist, daB ein Werkzeug aus dem Werkzeugaufnahmeraum 76 der Werk- 
25 zeughalteeinrichtung 74 auf einfache Weise entnommen werden kann bzw. auf 
einfache Weise ein neues Werkzeug 78 in die Werkzeugaufnahme 76 einlegbar 
ist. 
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Dle Bewegungsachsen der Werkzeugbalteeinrichtung 74 Sind die Bewegungs- 
achsen des Werkstucktragers 44, so daB durch die Werkzeughalteeinrichtung 
74 gehaltene Werkzeuge ao jede Position bringbar sind, an die auch Werk- 
stucke bringbar sind. - 

Bel einer Ausfuhrungsform ist es vorgesehen, daB die Werkzeughalteeinrich- 
tung 74 losbar fixierbar an dem Ha.terahmen 54 gehaiten ist, Bei dem in Figur 
2 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist die Werkzeughalteeinrichtung 74 losbar 
fixierbar an der zweiten Querstrebe 58 des Halterahmens 54 gehaiten- D,e 
Werkzeugba.teeinricbtung 74 umfaBt dazu ein Haftee.ement 80 zur F.xierung 
an dem Ha.terahmen 54. Das Haiteelement 80 wiederum haft die Werkzeug- 

- 

aufnahme 76. 

■ 

Es ist dadurch mog.ich, die Werkzeugba.teeinricbtung 74 fur die Bearbeitung 
von Werkstucken 42 von dem Werkstucktrager 44 zu entfemen, so daB d,e 
Werkzeughalteeinrichtung 74 wahrend Bearbeitungsvorgangen n,cht stort. 
Zum Werkzeugwechse. wird die Werkzeughalteeinrichtung 74 an dem Halte- 
rahmen 54 fixiert. Beispielsweise wird die Werkzeughafteeinrichtung 74 auf 

diesen auf gesteckt. 

■ 

Fur einen Werkzeugwechse. ist vorzugsweise kein Werkstuck 42 an dem Werk- 
stucktrager 44 fixiert. 

An dem Werkstucktrager 44 kann eine Werkzeug.oseeinrichtung/Werkzeug- 
fixierungseinrichtung 82 angeordnet sein. Bei dem in Rgur 2 gezeigten Aus- 
fubrungsbeispiel ist dies e an der Werkzeughalteeinrichtung 74 angeordnet. D,e 
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Werkzeugtoseeinricbtung und die Werkzeughalteeinrichtung konrien uber eine 
einzige Einrichtung gebildetsein. Uber die Werkzeugjoseeinrichtung/Werk- 
zeugfixierungseinrichtung 82 laBt sich auf ein oder mehrere Fixierungs- 
elemente eines Werkzeugtragers und insbesondere einer Werkzeugspindel 
5 einwirken, urn diese so zu betatigen, daB ein fixiertes Werkzeug zur Entnahme 
gelost wird oder daB ein eingefubrtes Werkzeug fixiert wird. 

Die Werkzeugloseeinrichtung/Werkzeugfixierungseinrichtung umfaBt beispiels- 
weise einen beweglichen Kopf 84 zurn Zugriff an ein entsprecbendes Fixie- . 
10 rungselement eines Werkzeugtragers. 

* * * 

♦ 

Es kann vorgesehen sein, daB die Werkzeugioseeinrichtung/Werkzeugfixie- 
rungseinrichtung 82 urn eine Achse 86 schwenkbar angeordnet ist. Die Werk- 
zeugioseeinricbtung/Werkzeugfixierungseinrichtung 82 laBt sich dadurch von 
15 einer Lagerstellung in eine Einsatzstellung bringen und umgekehrt. (In Figur 2 

» 

ist eine Einsatzstellung gezeigt.) 

* * * 

Durch die erfindungsgemaBe Losung laBt sich auf einfache Weise ein automa- 
tischer Werkzeugwechsel durchfuhren. Uber den Werkstucktrager 44 mit ver- 

20 bundener Werkzeughalteeinrichtung 74 lassen sich Werkzeuge 78 den Werk- 
stucktragern 16 zufuhren bzw. von diesen abfuhren> Uber die Bewegliehkeit 
des Werkstucktragers 44 lassen sich auch entsprechende Bewegungen zur 
Fixierung von Werkzeugen 78 an den entsprechenden Werkzeugtragern 16 
bzw. zur Losung von den entsprechenden Werkzeugtragern 16 durchfuhren. 

25 Zurn Werkzeugwechsel muB dann nicht von Hand in den Arbeitsraum 26 ein- 
gegriffen werden. Beispielsweise muB die Abdeckung 28 nicht geoffnet 



4 
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> * 

werden. Es ist aucb ein Werkzeugwechsel mdglich, wenn beengte Platzverbalt- 
nisse vorlieqen. - 

• ■ ■ - ' " ': 

. ■ '" * ' ■ 

• - w ' . ■ - 

Bei entsprechender Beweglichkeit des Werkstucktragers 44 laBt sich zum Ein- 
5 legen eines Werkstucks in die Werkzeugaufnahme 76 bzw. zum Herausneh- 
men eines Werkstucks aus der Werkzeugaufnahme 76 die Werkzeughalteeirv- 
richtung 74 so weit aus derri Arbeitsraum 26 herausfuhren, daB eine leichte 
Zugangiichkeit realisiert ist. Die Werkzeughafteeinrichtung 74 la Bt sich dann 

* ■ 

< 

auch auf einfache Weise an dem Werkstucktrager 44 fixieren bzw. yon diesem 
10 entnehmen. 

- 

* * » 

* 

Bei einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen Werkzeug- 

- • ■ • . • *. ■ ■ • 

maschine, welcbe in deh Bguren 3 und 4 gezeigt und dort mit 88 bezeichnet. 
ist, sind an einem Maschinengestell 90 ein erster Werkstucktrager 92 undein 
15 zweiter Werkstucktrager 94 verfahrbar angeordnet. Die Werkstucktrager 92, 

* * 

94 sind insbesondere als Spindeln ausgebildet. 

• ■ 

Der erste Werkstucktrager 92 ist in einer insbesondere vertikalen Richtung Z 1 
verfahrbar. Dazu ist ein entsprechender erster Antrieb 96 vorgesehen. Auf die 
20 gleiche Weise ist der zweite Werkstucktrager 94 in einer insbesondere verti- 
kalen Richtung Z 2 verfahrbar. Fur diese Verfahrbewegung ist ein zweiter An- 
trieb 98 vorgesehen. 

Weiterhin ist der erste Werkstucktrager 92 in einer insbesondere horizdntalen 
25 Richtung Xj verfahrbar. Zum Antrieb der Verfahrbewegung ist ein dritter An- 
trieb 100 vorgesehen. Auf die gleiche Weise ist der zweite Werkstucktrager 94 
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♦ , ■ . - 

in einer insbesondere horizontalen Richtung X 2 linear beweglieh. Zum Antrieb 

* * ' . * 

der Bewegung ist ein vierter Antrieb 102 vorgesehen. 

■ - • 

Die Richtungen Z y und Z 2 sind parallel zueinander, Ferner sind die Richtungen 
5 Xi und X 2 parallel zueinander, . , 

Uber die beWen Werkstucktrager 92 und 94 Jassen sich Werkstucke bezuglich 
Werkzeugtragern 104, 106 mit entsprechenden Werkzeugen 108a,108b posi- 
tionieren (Figur 3). 

• ■ ■* 

10 

Die beiden Werkstucktrager 92, 94 sind beispielsweise an jeweiligen Schlitten 
110, 112 zur Bewegung in der X r bzw. X 2 -Richtung gehalten. Diese Schlitten 
110, 112 konnen als Dreiecksschlitten ausgebildet sein. An diesen Schlitten 
110, 112 sind jeweilige Werkstuckspindeln 114, 116 zur Bereitstellung der 
15 Werkstucktrager 92, 94 in Zi-Rlchtung bzw. Z 2 -Richtung verschieblich gefuhrt. 

Eine entsprechende Werkzeugmaschine 1st in der WO 2004/012888 Al be- 
schrieben, auf die ausdrucklich Bezug genommen wird, 

< - 

20 An den Werkstuckspindeln 1 14, 116 als Werkstucktrager 92, 94 laBt sich in- 
direkt uber einen jeweiligen Werkstuckhalter oder direkt ein Werkstuck fixie- 
ren, urn dieses dem entsprechenden Werkzeugtrager 104 bzw. 106 zuzufuhren 
und bei der Bearbeitung zu halten und zu positionieren. 

25 ErfindungsgemaB ist eine Werkzeughalteeinrichtung 118 vorgesenen (Figuren 
3 und 5), welche an den jeweiligen Werkstucktragern 92 und 94 und insbeson- 
dere an deren Werkstuckspindeln 114 und 116 flxierbar ist. Wenn eine 
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solcbe Werkzeughalteeinrichtung 118 an dern zugeordneten Werkstucktrager * 

• • " ■'} 

92 bzw, 94 fixfert ist. dann laBt sich diese mit dem Werkstucktrager in der Xj-, V 

ZrRichtung bzw; X 2 ~, Z 2 -Richtung bewegen. r 

5 Die Werkzeughalteeinrichtung 118 kahn wiederum ein oder mehrere Werk- 
zeuge 120, 122 aufnehmen. Beispielsweise sind an der Werkzeughalteeinrich- 
tung 118 eine oder mehrere Aufnahmen 124, 126 fur entsprechende Werk- : 
zeuge 120, 122 gebildet oder angeordnet. 

10 Ober die Werkstucktrager 92, 94 Jassen sich die entsprechenden Werkzeuge 
120, 122, .welche an einer Werkzeughafteeinrichtung 118 gebalten sind, zu den 

Werkzeugtragern 104, 106 bewegen. 

* ■ 
- - ■ - • 

■ 

Mittels den Werkstucktragern 92, 94 laBt sich dadurch ein Werkstuckwechsel 
15 durchfuhren: Ober eine Werkzeughalteeinrichtung 118 karin durch entspre- . 
. chende Positionierung des jeweiligen Werkstucktragers 92, 94 zu dernjewei- 
ligen Werkzeugtrager 104, 106 ein Werkzeug ehtnommen werden und ein 
neues Werkzeug an den entsprechenden Werkzeugtrager 104, 106 abgegeben 
werden. _ 

20 

Die Bewegungsachsen der Werkzeughalteeinrichtung 118 sind dabei die Bewe- 
gungsachsen Xj, Z % bzw. X 2/ Z 2 des Werkstucktragers 92 'tew. 94 * 

Mittels der Werkzeughalteeinrichtung 118, weiche sich anstelle eines Werk- 
25 stucks oder eines Werkstuckhalters an den Werkstucktragern 92 bzw. 94 fi- 
xieren laBt, laBt sich ein automatischer Werkzeugwechsel durchfuhren. Zu 
einem solchen Werkzeugwechsel muB ein Bediener nicht in einen Arbeitsraum 
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128 eingreifen, Insbesoncjere muB keine Ture einer Arbeitsraumverkleidung 
geoffnet werden; - 

t ♦ 

Es ist dabei gunstig, wenn die Werkzeugrnaschine 88 eip oder mehrere Ab- 
5 lagestellen 130 fur Werkzeughafteeinrichtungen 118 aufweist. Eine Werkzeug^ 
halteeinricntung il8 wird mit den entsprechenden Werkzeugen 120, 122 be- 
stGckt und an einer Ablagestelle 130 gelagert. Der Werkstucktrager 92, 94 
kann dann die entsprecbende Werkzeugbatteeinrichtung 118 von der Ablage- 

- 

stelle 130 abholen- 

• ..... 

io : . ■" 

Auf die gleiche Weise kann der entsprechende Werkstucktrager 92, 94 eine 
Werkzeugbalteeinrichtuhg 118 nach einem Werkzeugtausch an der Ablage- 
steJIe 130 abliefem. 

15 Nachdem eine Werkzeughalteeinrichtung 118 abgelegt ist, kann der entspre- 
chende Werkstucktrager 92, 94 ein Werkstuck aufnehmen und dem entspre- 
chenden Werkzeug 108a bzw. 108b zur Bearbeitung zufuhren. * 
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PATENTANSPRUCHE 

» ■ 

- 

1. Werkzeugmaschine mit mindestens einem Werkzeugtrager (16; 104; 
106) und mindestens einem verrahrbaren Werkstucktrager (44; 92; 94), 
Gber den ein oder mebrere Werkstucke (42) zur Bearbeitung positionier- 
bar sind, 

dadurch gekennzeic'hnet , daB erne Werkzeughalteein- 
. richtung (74; 118) mit dem mindestens einen Werkstucktrager (44; 92; 
94) verbunden ist. 

2. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Werkzeughalteeinrichtung (74; 118) uber den zugeordneteri Werkstuck- 
trager (44; 92; 94) verfahrbar ist. 

3. Werkzeugmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB Bewegungsachsen (X; Y; Z; X a ; X 2 ; Z 3 ; Z 2 ) der Werkzeughalteein- 
richtung (74; 118) die Bewegungsachsen (X; Y; Z; X,; X 2 ; Zi;'Z 2 ) des 
Werkstiicktragers (44; 92; 94) sind. 

4. Werkzeugmaschine nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 

gekennzeichnet, daB die Werkzeughalteeinrichtung (74; 118) bezuglich 

des mindestens einen Werkzeugtragers (16; 104; 106) liber den Werk- 

♦ 

stucktrager(44; 92; 94) zum Werkzeugwechsel positionierbar ist. 
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5. Werkzeugmaschine nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Werkzeughafteeinrichtung (74; 118) an dem 
Werkstucktrager (44; 92; 94) losbar fixierbar ist. 

6. Werkzeugmaschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Werkzeughalteeinrichtung (74; 118) auf den Werkstucktrager (44; 92; 
94) aufsteckbar ist. 

- 

7. Werkzeugmaschine nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Mehrzahl von Bearbeitungsstationen vorge- 
sehen 1st, wobei jede Bearbeitungsstation mindestens einen Werkzeug- 
trager (34a; 34b, 34c, 34d) aufweist. 

8. Werkzeugmaschine nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Mehrzahl von Werkzeugtragern (34a, 34b, 34c, 
34d) in einer Reihe (30, 32) angeordnet ist. 

" ... 

9. Werkzeugmaschine nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Mehrzahl von Reihen (30, 32) mit Werkzeugtragern (16) vorgesehen ist. 

10.. Werkzeugmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB der 

Werkstucktrager (44) zwjschen den Reihen (30, 32) verfahrbar ist. 

• ... • • 

* 

11. Werkzeugmaschine nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Werkstucktrager (44; 92; 94) in einer ersteh 
Rjchtung (X; X,; X 2 ) verfahrbar ist. 
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12. Werkzeugmaschine nach Ansprucb 11, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Werkstucktrager (44; 92; 94) in einer zweiteh Richtung (Y; Z t \ 2 2 ) quer 

zur ersten Richtung (X; Xi; X 2 ) verfahrbar 1st. 

■ 

13. Werkzeugmaschine nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Werkstucktrager (44) in einer dritten Richtung (2!) quer zur ersten Rich- 

■ * - 

tung (X) und quer zur zweiten Richtung (Y) verfahrbar ist. 

14. Werkzeugmaschine nach einem der vorangehenden AnsprGche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Werkstucktrager (44; 92; 94) drehbar ist. 

* 

15. Werkzeugmaschine nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Werkzeugloseeinrichtung (82) und/oder Werkr 

• * 4 

zeugfixierungseinrichtung (82) mit dem Werkstucktrager (44) verbunden 
ist. ' • • • 

16. Werkzeugmaschine nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB mindestens eine Ablagestelle (130);fur eine oder 

mehrere Werkzeughalteeinrichtungen (118) vorgesehen ist 

- . ■ 

17. Verfahren zum Werkzeugwechsel an einer Werkzeugmaschine, bei dem 
eine Werkzeughalteeinrichtung mittels eines Werkstucktragers an eine 
Werkzeugwechselposition verschoben wird. 
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18. Verfahren nach Ansprucb 17, dadurch gekennzeichnet, daB ein von 

- 

einem Werkzeugtrager entnommenes Werkzeug oder WerkzeugteH uber 
den Werkstbcktrager abgefuhrt wird. . 

19. Verfahren nach Ansprucb 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
an einem Werkzeugtrager einzusetzendes Werkzeug oder Werkzeugteil 
uber den Werkstucktrager zugef Ghrt wird. 



r 



WO 2006/005545 



PCT/EF2005/007423 



FIG.2 




T •' 



WO 2006/005545 



3/ 
/4 



PCT/EP2005/007423 



FI63 




D D D D D 
ODD D a 
D O Q D O 



90 



WO 2006/005545 



PCT/XP20O5/O07423 



102 





m 



RATIONAL SE ARCH REPORT 



bite 



PCT/EP2005/007423 



A. CLASSIFICATION SUBJECT MATTER 

IPC 7 B23Q7/04 . B23G3/155 



According to Irterneltonal Patent Qassificafon (IPC) or lo both national cfessJfJcahon and IPC 
B; FIELDS SEARCHED 



MW?wim docwrontelton searched (dassiJlcation system fcOowed by classification symbols) 

IPC 7 B23Q 



D0CUn>CmaIi0n *** n** 1 *™ *>aintenlaSon lo Ihe exlenl that such documents am Inducted tn the fields searched" 



Etecbonic data base consulted dttbglhe rntenalfonal searchthame ot data base and, where pradtet search Storms used) 

EPO-Internal " 



C DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 



Category* 



CHatton of documenL with indication, where appropriate, of the retevanl passages 



US 4 706 371 A (MCMURTRY ET AL) 
17 November 1987 (1987-11-17) 
figure 1 



US 4 641 413 A (HALLQVIST ET AL) 
10 February 1987 (1987-02-10) 
the whole document 



US 5 803 886 A (SCHWEIZER ET AL) 
8 September 1998 (1998-09-08) 
the whole document 



DE 102 35 873 Al (EX-CELL-6 GMBH) 
26 February 2004 (2004-02-26) 
cited in the application 
abstract 



| [ F " rtt »» documents are Bsied In the conttnuatlon ol box C. 



Retevanl lo claim No. 



I- 4,7, 

II- 17 



1,17 



1,17 



•Special categories ol cCed documents : 



0 



Parent tamty members are listed in annex 



' A * *? i T 9 general slate ol the art which Is not 

considered lo be ol particular relevance 

"E* earter documenl but published on or alter Ihe international 
Wbh) date 

V docurnent which may throw doubts on priority daim{s)or 
rrhfcb ts died to estabkh {he pubbcaiion date of another 
otellon or other special reason (as specOied) 

*CT document referring loan oratdkctosure. usbl exhibition or 
olher means 

*P" «toc»n*n» pubfched prior to the international IBlng date bul 
bier than the priority date cfcnmed 



Date ol ihe actual completion ol the inlei national search 



T talerdocomenl pubfched after the international tiBng dale 
or priority date and not in conflict with the DppBcatton bul 
cited to understand the principle or theory underlying ihe 
Invention 

document ol particular relevance; the claimed invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when Ihe document is taken alone 
*V document ol particular relevance; Ihe claimed Invention 

cannot be considered to involve an inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious lo a person sWBed 
in Ihe art 

*&* document member ol Ihe same patent lamOy 



4 October 2005 



Name and maftng addi ess ol the ISA 

European Patent Otlfce. P.O. 58 IB rate n> ban ? 
Nl - ?280 HV.Rfewik 
Tel |-»3i-70) 340- ?wc. Is. 3l'6Siepom. 
Fax |-»3t-70)340-3^;0 



Date ot mailing ot the international search report 

13/3 0/2005 



Authorised olJicpr 



Lasa, A 



Form PC7*Sa'?JO {%etonti*J*rti)\J&*jaif ?OC4) 



INTIMATION AL SEARCH REPORT 

tnlbf matton on patent tamlhf membeis - 



Patent document 
cited in seaich report 



Publication 
date 



US 4706371 



17-11-1987 



US 4641413 



10-02-1987 



US 5803886 



08-09-1998 



DE 10235873 Al 26-02-2004 



DE 
DE 
EP 
EP 
EP 
OP 
JP 
JP 
US 



CH 
DE 
6B 
JP 

SE 
SE 



DE 
EP 
ES 
JP 



AU 
WO 
EP 



mterno^^I Application No 

PCT/EP2005/007423 



patent family 
membef(s) 



3382265 Dl 
3382564 Dl 
0088645 Al 

0215208 A2 

0215209 A2 
1639246 C 
2060441 B 

58202744 A 
4947538 A 



651237 A5 
3118594 Al 
2075893 A 
57027635 A 

435833 B 
8003582 A 



19607001 Al 
0791427 Al 
2152581 T3 
9234646 A 



2003250158 Al 
2004012888 Al 
1525065 Al 



Publication 
date 



29-05-1991 
25-06-1992 
14-09-1983 
25-03-1987 

25- 03-1987 
18-02-1992 
17-12-1990 

26- 1M983 
14-08-1990 



13- 09-1985 
25-03-^1982 
25-11-1981 
15-02-1982 

22- 10-1984 

14- 11-1981 

28-08-1997 
27-08-1997 
01-02-2001 
09-09-1997 

23- 02-2004 
12-02-2004 
27-04-2005 



Fom> HM/lM^O (P3'e"« I*™*** arww>) M^u?'? ?C3J > 



1 ■ 



I^En W AT,ONAL^ RE CHEBCH ENBEFllcflT 



Ahtencrekhen 



PCT/EP2005/007423 



a RECHEncNIERTEGEBCTE ~ naaowaen Mass* jteHon ^ ^ 

-cnong^ sowea idfese unte, dfe f0chen:hterten GebielefeBen 



EPO-Internal 



veweiKteteSuchbegrWe) 



C. ALS WESENTUCH AWGg ggg UmERLAGEH 

l»S 4 706 371 A (MCMURTRY ET AL) 
17 November 1987 (1987-11-17) 
Abb) 1 dung 1 • 



US 4 641 413 A (HALLQVIST ET AL) 
10. Februar 1987 (1987-02-10) 
das ganze Dokument . : 

■ - ■ 

US 5 803 886 A (SCHWEI2ER ET AL) 
8. September 1998 (3998-09-08) 
aas ganze Dokument 



Befr. Ansproch Nr. 



H,7, 
11-17 



1,17 



?6 fL 3S 873 A1 (EX-CELL-0 GMBH) 

26. Februar 2004 (2004-02-26) 

in der Anmeldung erwahnt 
/usammenfassung 



von FeW C 20 



1,17 



'^S^^ 



Stehe Anhang Patemfamifie 



# * 



4. Oktober 2005 



£^£55S* " ° 58,8 Pa,e "" M " ? 



vtTrJT^ ^-^s Essse^ ww ^ 



< 

• * 

.1 



4 



33/10/2005 



BevoHm5ch»9» e , BedBenMelei 



INTERNATIONALEMECHERCHEWBERICHT 



Angaben 20 Vefottenl&hunge^e sclben Palentfawflie geboren 



hn FtecheichenbeiicbJ 
angetohrtes Patenldokument 



Datum dor 
VerottentHcbung 



US 4706371 



17-11-1987 



US 4641413 



lCh02-1987 



US 5803886 



08-09-1998 



DE 
EP 
ES 
OP 



DE 10235873 Al 26-02-2004 



Interna' 



AWen2etchen 

PCT/EP2005/007423 



Mttgfled(ei) der 
paienrtamBie 



• Datum dei 
VeiottontBcbung 



DE 


3382265 Dl 


DE 


3382564 Dl 


EP 


0088645 Al 


EP 


0215208 A2 


EP 


0215209 A2 


, OP 


1639246 C 


OP 


2060441 B 


OP 


58202744 A 


us 


4947538 A 


CH 


651237 AS 


DE 


3118594 Al 


6B 


2075893 A 


OP 


57027635 A 


SE 


435833 B 


SE 


8003582 A 



19607001 Al 
0791427 Al 
2152581 73 
9234646 A 



AU 2003250158 Al 
WO 2004012888 Al 
EP 1525065 Al 



29-05-1991 
25-06-1992 
14-09-1983 
25-03-1987 

25- 03-1987 
18-02-1992 
17-12-1990 

26- 11-1983 
14-08-1990 



13- 09-1985 
25-03-1982 
25-11-1981 
15-02-1982 

22- 10-1984 

14- 11-1981 

28-08-1997 
27-08-1997 
01-02-2001 
09-09-1997 

23- 02-2004 
12-02-2004 
27-04-2005 



f o.mbt.n PClflSA^lO tAnhanp f- Men**™**) {.tenw 7 W ») 



